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Dreikantmafistab und Verfahxen zum Umspritzen mit 

Kunststoff 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umspritsen eines Kerns • 
fiir einen DreikantmaQstab* 

Dlese Hafistabe aind entv/eder massiv aus Holz, Kunststoff oder als 
Verbundkorper aus beiden S toff en angefertigt. Es sind auch Her- 
stellverfahren bekannt, bei denen an einem Metallkern Skalentrager 
aus Kunststoff maclianisch befestigt werden. Dies beeintrachtigt 
vresentlich die Stabilitat des Mafis tabes. 

Bei Mafistaben anderer Formgebung, zum Beispiel bei flachen Zeichen- 
linealen, ist auch schon verges chlagen worden, einen aus Metall be- 
stehenden Kern mit thermoplastischen Hassen mittels Gufi zum umklei- 
den* Dies sind jedoch aufwendige Fertigungsverfahren* Ein mafigenaues 
Profil und ebene Facetten fur eine Skalierung lassen sich mittels 
Giefien nicht herstellen* 

Das zentrische Umspritzen von Kernen mit holiem Scblankheitsgrad, 
vie sie DreikantmaAstabe darstellen, ist sehr schwierig, da beim 
Einspritzen des Kunststoffs ein hoher Druck aufgewendet werden mufl, 
der sich in der Spritzgufiform ungleich aufbaut* Durch die dabei 
auftretenden Druckdif ferenzen wird ein in eine Spritzgu&form ein- 
gesetzter Kern aus seiner zentralen Mitte gegen die Wandungen der 
Form weggedrttckt* Dies yerursacht Starkeschwankungen in der Kunst-^ 
stoffummantelung und Verzugserscheinungen des Hafistabes* 

Die bekann^en Terfahren der Kernumspritzung fur tecbnische Gegdn- 

stMnd aind dah r bei den fttr Zeich nmaAstSbe rf ord rlich n hoh n 
Haft-* und Formgenauic^»it n nicht anwendbar* 
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Die Erfindung besteht darin^ dail im Zuge der Kernumspritzung ein 
der Dreikantform eingepaliter Kern aus Metall oder anderem stabi- 
lem Material dreiseitig durch die Form entlang von Auf fangstellen 
aufgefangen und durch den Scliliefidruck der Form gerade gerichtet 
und zentriert wird und anschlielJend in einem Vorgemg die drei 
Eunststof f-Schenkel an den Kern angespritzt v/erden© Durch dieses 
Verfahren ist es moglichi ungerichtete , stranggepreBte, mit ver- 
haltnismaBig groBen Toleranzen versehene Metallkerne oder der- 
gleichen zu verwenden, da diese in der Form selbst durch den 
SchlieBdruck gerichtet werden* 

Bekanntlioh unterliegt die SpritzguBmasse bei ihrer Abkiihlung 
einer Schrurapfung, die sich vor allem an den bei den Auf fang- 
stellen entlang den Hohlkehlen gelegenen Nahtstellen zwischen 
Kern und Kunststoff durch Aufklaffen beraerkbar machen voirde. Urn 
dies zu verhindern, kennzeichnet sich der DreikantmaBstab da- 
durch, dafl der Kern jeweils die Kunststof f-Schenkel an den Naht- 
stellen zwischen Kern und Kunststoff becherformig umfaBt und 
durch gezahnte Mittelteile verankert, 

Es hat sich als sehr zweckmafiig erwiesen« die am Kern vorgese* 
henen Auffangstellen fur die Form entlang der Hohlkehlen des 
Dreikantprofils anzuordnen. Die die Skalen tragenden Flachan 
und die MeBkanten konnen dadurch an alien drei Schenkeln naht- 
los hergestellt werden. Die Auffangstellen konnen dabei durch 
den hohen SchlieBdruck der Form vollkommen gegen ein Unter-* 
flieBen des Kunststoffes abgedichtet verden* Eine Nachbearbei- 
tung ist damit nicht erforderlich, und man erhalt ein grat- 
freies Profil. 

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel dee Erfindungs- 
gegenstandes dargestellt. £3 zeigen: 
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Tigur 1: einen vergroBerten Querschnitt eines Dreikantprofils, 
wobex (1) einen Kern bezeichnet und (2) jeweils die- 
sen umgebende Kunststof f«Schenkel» Die Auf fangstellen 
(3) sind innerhalb der Hohlkehlen {k) angeordnet. Der 
Kern (l) umfaBt die Kunststof f-Schenlcel (2) becher- 
formig an den Nabtstellen (5)» Die gezahnten Mittel- 
teile (6) verankern die Kunststof f-Schenkel (2) in 
den becherformig angelegten Teilen (7) des Kernes (l). 

Figur 2; ist eine Draufsicht der Figur 1 und zeigt, wie die 
Auffangstellen (3) in den Hohlkehlen (^) angeordnet 
sind. 

Das Verfahren zum Umspritzen des Kerns (1) mit den Kunststoff- 
Schenkeln (2) besteht darin, dafi man den ungerichteten Kern (l) 
mit verhaltnismaBig grofien Toleranzen in eine» zum Beispiel zwei- 
teilige Spritzgufiform einlegt. 

Beim SchlieBen der Form werden durch den SchlieBdruck die Auf- 
fangstellen (3) des Kerns (1) stark angedriickt. Das Profil des 
Kerns (l) ist dabei so gestaltet* dafi es, sowohl vom Material 
wie von der Anordnung her, gestaucht werden kann. Toleranz und 
Ungeradheit innerhalb des Profils werden dabei ausgeglichen* 
Oleichzeitig findet eine abdichtende Pressung entlang der Naht- 
stellen (5) statt. AnschlieBend vdrd der Kunststoff in thermo- 
plastischem Zustand unter hohem Druck in die Form eingespritzt. 
Das Profil des Kerns (l) wird dabei an den drei Auffangstellen 
(3) innerhalb der Form arretiert und unverriickbar festgehalten, 
60 dafl die zunachst auftretenden Druckdif ferenzen diesen nicht 
aus seiner zentrierten Mitte gegen die Forrawandungen wegdrUcken 
konnen* 

Beim Erkalten des KunststoffB und infolg der dabei auftretend n 
Nachschrumpfiuig v rankert das gezahnte Hittelteil (6) die 
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Kunetstoff-Sch nkel (2) in den becherformig ausgebildeten Tei- 
len (7) des Kerns (l). Dadurch werden die Kunatstoff-Schenkel 
(2) unter Verspannung mit dem Kern (l) unverriickbar und ohne 
Aufklaffen an den Nahtstellen (5) verbunden. 

Die Anordnung von Kern (1) und Kunststoff-Schenkel (2) ist da- 
bei vollkommen kraftechlussig ausgefuhrt. Es konnen somit auch 
keinerlei Verzugserscheinungen in Langsrichtung des Dreikant- 
maBs tabes auftreten. 
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DreikantmaBstab und Verfahren zum Umspritzen mit Kunst- 
Btoff, dadurch gekeimzeichnet , dail ira Zuge der Kernum- 
spritzung ein der Dreikantform eingepaBter Kern (1) aus 
Metall Oder amderem stabilem Material dreiseitig durcli 
die Form entlang der Auffangetellen (3) aufgefangen und 
durch den SchlieBdruck der Form gerade gerichtet und 



zentriert wird und anschliefiend in einem Vorgang die 
drei Kunststof f-Schenkel (2) an den Kern (l) angespritzt 
werden* 

2« DreikantmaBstab mit umepritztem Kern, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kern (l) jeweils die Kunststoff-Schenkel (2) 
an den Nahtstellen (5) zwischen dem Kern (1) und den Kunst- 
stoff-Schenkeln (2) becherformig umfaBt und durcli gezahnte 
Mittelteile (6) verankert* 

3* DreikantmaBstab nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die fur die Form vorgesehenen Auffeuigatellen (3) des 
Kerns (l) entlang der Hohlkehlen C^) des Dreikantprofils 
angeordnet sind* 
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